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Textiles Gewebe fur Markisen, Schirme, Zelte, Persennings und dergleichen sowie Verfahren zu dessen 
nersteiiung 

Textiles Gewebe fur Maridsan, Zelte, Schirme, Persen- 
nings und dergleichen aus gesponnenem Poiymerfasergarn 
Oder -zwim, mit hoher Urnweltvertraglichkeit bei Gebrauch 
und Entsorgung sowie mit hoher Reeyclingfahiglceit, da- 
dureh gekennzefchnet da& das Gam aus Matrixfasern, die 
mit Schmalzfasern verschwei&t sind, aufgebaut 1st wobef 
die Matrixfasern aus Polyolefin und die Schmalzfasern aus 
einem Oder mehreren unterschiedlichen thermoplastischen 
Polymeren mit in Vergleich zu dem Matrfxpofymer niedrige- 
ren SchmeJztemperaturbareich bestehen und der gewichts- 
prozentuale Anteil das Pofyolefin-Matrixpolymers groSer 1st 
als der gewichtsprozentuale Anteil des Schmelzpolymers. 
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Beschreibung 

Ph?„ ie J« r ~!« nde EtBad ^f be ^ ft ein te3ailes Gewebe for Markisen, Zelte, Scbirme, Persennings und derelei- 

s 225J53E£^^ ■* h ° her bei USKa 

Re«n ™ SS e n ( Sn C ^ ge j >flde ' msbes ? ndere zun > Schutz gegen Witterungseinflfisse sowie Sonnenlicfat und 
Regen zu steUenden Anforderungen, onentieren 012sich sowohl an technischen als auch asthetischen Ansnrr, 

k!5 5 ^ l ™ chtun S' e, ° e 8 e ™? e statische Dehnung, eine ausreichende WaKerdichtigkeit sowie Wetter- 
10 ^ «etztendl.ch auch eine leichte Verarbeitbarkeit. Dabei werden diese AXde^^^owon 

f rhSfhff t .S 6 ' r rdC 2 Be*™** 1 ** ™ ReiBfestigkeit, ReiBdehnung, statische Dehnung, FaXaJX 
iJff^Kf'u beeujfluBt, wahrend Eigenschaften wie Bestandigkeit gegen PikbeSl, oSSSt 

^ ^ ^ Vera5hb f ke * Schmutzabweisung und andere durch die BrivBf^rtod^SZn- 

15 gebildes inklusive der Ausriistung bestimmt werden. °*wn aes r lacnen- 

Insbesonderel fur Markisen, aber auch fiirZelt-, Schirm- und Bootsabdeckstoffe wird derzeit von Geweben aus 

f?Sln f fl f arne ^ ai i Sgeg ^ gen * "5? ! eis P ieI aus einem Gam bestehen und in einerleSwS 

M-Bindung oder auch einer Panama 2-2-Bindung ausgeffihrt sind Diese Materialien werden anschJteBenZn 

a£ Sf v iT SStUf t dCS ™«*««e»WM«* d. fa. in dem FaU des Gewebes, einer AusrQstung unte^Sge^ 

20 du : die Verfahrensschntte Waschen und AusrOsten umfaSt SpezieD wahrend der Ausrustung werlendaSdeS 
Por^rylmtnlgewebe Benzumdazolderivate als PUzschutz zugesetzt, Fluorcarbonharze in vJ2S5£2?£Z 

pSu^dX^S WaSSCrdiChte ^ CiDe beStimmte ^ ™ Haraen * ^la-ninhS fur 
En Beispiel fur eine solche Ausrustung von Polyacryinitrilgeweben gibt DE 36 23 997 C2. 

25 r vJ? eb ^« S tand der Technik ist in dieser Form schon lange bekannt Anderungen Finden lediglich auf 
SmSS J ^ der ftodtiktmodrfikation fiber die asthetische AusbUdungsform des Produktes statt, d. h. dal eine im 
zeitkchen Abstanden neue Vorstellung der Produkte immer nur b Form neuer Farben, neuer Farbabstufungen. 

^H?™? °. b ^ e . u t er p™ckdesigns erfolgte, Dies gilt speziell fur Markisenstoffe, die sowoU in 
einfarbigen, wie auch blockstreifenformigen bzw. buntgestreiften Varianten angeboten werden. 

30 a Dl ! jf ^y"" 5 " 5 J ed och der ebgesetzten Game als auch das z. B. verwendete Gewebe und die geschilderten 
Ausnistimgsschnttehaben sich fiber Jahre,jasogar Jahrzehntenichtverandert S 

a ^ de S ? asi ? von p ° Iv a?yInitril (PAN) erwiesen sicfa insbesondere auch fur die nachfolgende Ausrfi- 
/?S lSTH ho . m f rang desGrundgewebes als vorteilhaft PAN-Fasem weisen eine hohe Zugfestigkeit auf 
(2 bis 4 cN/dtex) sind knitterfrei. leicht waschbar. schneU trocknend, saure-, hitze-, losungsrnittel-, uv- und 

35 SSSSSJS'^S Fur Markisen und dergleichen werden aber typische, aus der Anforderung resultierende 
Eigenschaften, insbesondere eine hohe Gnffgestaltung gefordert, welche dann fur eine hohe Akzeptanz beim 
Verarberter und Verbraucher sorgen. Solche Eigenschaften werden nach dem Stand der Technik durch spezifi- 
sche Aus^tungschenukahen, wie sie in Form einer Appretur durch Eintauchen der Textilien in eine Impragnier- 
flotte imd anschueBendes Trocknen auf das textile Gewebe aufgebracht werden, dem Gewebe vennittelt. 

40 dam? W L aren dle Eigenschaften eines Gewebes aus PAN-Faser, infolge einer gewissen Hydrophilie des 

PAN-Fasergewebes vorteilhaft, da sie es gestatten, einen genOgend dicken Auftrag von Ausru^gschemikaUen 
auf das textile Gewebe zu gewahrleisten, urn typische Eigenschaften wie Griffigkeit, Wasserdichtigkeit und 
andere fur erne hohe Verbraucherakzeptanz bereitzustellen. 
Das jedoch m der letzten Zeit gestiegene "UmweltbewuBtsein- beim Verbraucher, insbesondere auch und 

45 gerade un Hmbhck auf Umweltbelastung beim bestimmungsgemaBen Einsatz sowie bei der Entsorgung von 
Gebraucnsgegenstanden, UeB dann auch gewichtige Nachteile bei der Verwendung von PAN-Fasem fur Marki- 
sen, Schirme, Zelte, Persennings und dergleichen zu Tage treten. 

Die Belastungen kommen aus einem Mischprodukt mit verschiedensten Rohstoffzusammensetzungen, welche 
sich durch die Vielfalt der eingesetzten Komponenten, angefangen vom Garnpolymer Qber die Ausrflstungsche- 

50 mikauen bis hin zu Zusatzkomponenten bei der Konfektionierung ergeben, welche auch nach dem Gebrauch 
entsorgungstechnisch schwierig zu handhaben sind. Ein besonderer umweltbelastender Faktor ergibt sich aus 
der Verwendung von formaldehydhaltigen, griffgebenden Hilfsmhteln, wie sie z. B. durch veretherte Melamin- 
carbanudharze erhalten werden und die damit in Form von schwermetallhaltigen Verbindungen, wie Zinknitrat, 
einzusetzenden Katalysatorea Das Formaldehyd kann aus dem fertigen Produkt ausgasen und in die Umgebung 

55 gelangen. Dies kann zu einer Belastigung bzw. Beeintrachtigung bei der Verarbeitung der Materialien fuhren, 
insbesondere auch unter thermischer Belastung, wie sie beim Vemahen von Bahnenware auftritt Diese Fakten 
and bekannt und auch schon in letzter Zeit durch Anderung der RezeptureinsteUung und Anderung der 
ChemikaUen seitens der Textmilfsmittelhersteller verandert worden, auch in den jeweiligen Konzentrationen 
abgeschwacht bzw. durch umweltvertraglichere Komponenten ersetzt worden. So sind z. B. in der DE-PS 36 623 

eo 997 Versuche beschrieben, urn durch eine veranderte Ausrustung die Umweltvertraglichkeit zu verbessern. 

t-i fT <mdsat2liche Stand der Technik bei Marldsenstoffen bzw. Persenningstoffen und Zeltstoffen ist recht 
wondenT ^ ZUCh ^ Literatur m Fonn von F^cnprospekten und Veroffentlichungen beschrieben 

Andererseits sind aber im Stand der Technik auch Polymerfasera auf Basis von Poryolefinen bekann^ welche 
65 an s^ un Vergleich mit PAN-Gamen, durch Verbrennung relativ umweltfreundlich entsorgt werden kSnnten. 
to rfinbhck auf lhre Anwendbarkeit fur Markisen, Scbirme, Zelte, Persennings und dergleichen besitzen sie aber 
den Nachteil, daB infolge ihres ausgepragten hydrophoben Charakters ein Auftrag von genugend hohen Kon- 
zentrationen an AusrOstungschemikalien nicht m5glich war, urn die fur den bestimmungsgemaBen Einsatz 
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erforderlichen Eigenschaften, insbesondere auch zur Ausbildung der Griffigkeit, zu gewahrleisten. Zusatzlich 
bedingen die vorzugsweise zu verwendenden Polyolefinfasern eine Temperaturumitierung, die den Einsatz 
handelsublicher Tfextilhilfsmittel, insbesondere zur Griffgebung, verhindert Eine Akzeptanz fur eine im Ver- 
gleich mit PAN-Fasern berabgesetzte Griffkeit war fur eine solche Verwendung beim Verbraucher nicht 
durchzusetzen, 

Beispielsweise beschreibt die DE-OS 22 49 138 Versteifungsmaterialien aus einem thermoplastischen, 
schmelzbaren Fasermaterial, das durch Einwirkung von Druck und Warme ein- oder beidseitig verschmolzen ist 
Die hierbei erhaltenen Materiatien sind aber nur an ihrer Oberflache zu einer zusammenhangenden Schicht 
miteinander verschmolzen, nicht jedocb im Inneren des Fasermaterials. 

Sogenannte Bandchengewebe sind Gegenstand des US-Patentes 4,980,227. Diese Bandchenmaterialien beste- 
hen aus drei oder funf Schichten, die abwechselnd aus hoch- und niedrigschmelzenden Polyolefinen bestehen. 
Die auBeren Schichten bestehen jeweils aus den niedrigschmelzenden Polymeren. Die einzelnen Komponenten 
werden vor dem Verweben miteinander verschmolzen. Aus diesen Bandchen werden dann die Bandchengewebe 
hergestellt, die Schichten werden also vor dem Verweben miteinander verschmolzen. Somit kann die nieder- 
schmelzende Komponente nicht in die Zwischenraume zwischen den Bandchen flieflea Die Eigenschaften 
solcher Bandchengewebe, die dadurch erhalten werden, daB Bandchen aus drei oder funf sich abwechselnden, 
homogenen Schichten aus medrigschmelzenden und hochschmelzenden Polyolefinen bestehen, die vor dem 
Verweben miteinander verschmolzen sind, lassen sich jedoch nicht auf Gewebe fibertragen, die aus Fdament- 
und gesponnenen Garnen bestehen, die jeweils eine hohe Anzahl an Einzelfibrillen fiber den Querschnitt 
enthalten. 

EP 0 357 926 A2 off enbart ein textiles Gewebe mit Kett- und SchuBfaden aus synthetischem Material, wobei 
zur Verfestigung des Gewebes zusatzlich zu den Kett- und SchuBfaden noch Verfestigungsfaden aus einem 
Material mit niedrigerer Schmelztemperatur als die der Kett- und SchuBfaden eingewoben ist, welches Material 
dann im erweichten oder schmelzflfissigen Zustand in die vorhandenen Zwischen- und Hohlraume zwischen den 
Gewebeflachen eindringt, urn dem Gewebe eine vermefarte Verfestigung zu vermitteln, Diese zusatzlich zu den 
Kett- und SchuBfaden mit eingewobenen Verfestigungsfaden fuhren zu einer Verkeilung der Faden im Gewebe, 
was jedoch nicht zu einer ausreichend groBen Griffestigkeit, wie sie z. B. fur ein Segeltuch ausreichen wurde, 
fuhrt Urn die bisher im Stand der Technik mittels Aufbringen von Kunststoffharzen erzielte Verfestigung zu 
erreichen, muB auch hierbei noch zusatzlich ein Kunststoffharz aufgebracht werden, allerdings in reduzierter 
Mengs, verglichen mit Geweben ohne eingewobene Verfestigungsfaden. Die mit den Verfestigungsfaden allein 
erzielbare Verfestigung ist also geringer, als die mit Apretur nach dem Stand der Technik erzielbare Verfesti- 
gung. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrande, ein textiles Gewebe fur Markisen, Schirme, Zelte, Persen- 
nings und dergleichen zur Verffigung zu stellen, welches eine hohe Umweltvertraglichkeit wahrend seines 
Gebrauchs und bei der Entsorgung aufweist und fiber eine hohe Recyclingf ahigkeit verfugt, das aber dennoch 35 
die fur die nach dem bisherigen Stand der Technik verwendeten Materialien bekannten typischen Gebrauchsei- 
genschaften, insbesondere eine hohe Griffestigkei^ aufweist Eine weitere Aufgabe besteht in einem Verfahren 
zur Herstellung ernes solchen textilen Flachengebildes. 

Die Aufgabe wird in bezug auf den Gegenstand durch die kennzeidmenden Merkmale des Anspruchs 1 gelosi, 
un bezug auf das Verfahren nach den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 14. Bevorzugte Ausfuhrungs- 40 
formen bzw. Weiterbfldungen sind in bezug auf das textile Gewebe in den Anspruchen 2 bis 13 und im bezug auf 
das Herstellungsverfahren in den Anspruchen 14 bis 17 wiedergegeben. 

Bei dem erfindungsgemaBen textilen Gewebe handelt es sich im Vergleich mit den Flachengebilden gemaB 
Stand der Technik urn eine ganzlich andere Produktstruktur, zu deren Herstellung dann auch ein zusatzlicher 
Verf ahrensschritt eingesetzt werden muB. 45 

Als Basispolymer fur das Flachengebilde werden umweltfreundliche, ohne Schadstoffe verbrennbare Polyole- 
fine, wie z. B. Polyethjlen, Polypropylen, Polybuten, Polyisobutylen und andere eingesetzt, welche — anders als 
das bisher im Stand der Technik verwendete PAN-thermoplastische Polymere darstellen und daher auch 
recykliert werden konnen. Bevorzugt eingesetzt wird Polypropylen. Der Zusatz einer Schmelzfaser, welche 
einen Schmelztemperaturbereich unter dem des Basisporymermaterials aufweist und in einem gesonderten 50 
TemperprozeB mit der Matrixfaser verschmolzen wird, verursacht den Obergang von einem leicht biegsamen 
Gewebe in ein steiferes, sprungelastisches MateriaL Somit wird also die Griffausrustung des erfindungsgemaBen 
Gewebes dem Grundgewebe fiber einen verfahrensbedingten physikalischen ProzeB und nicht fiber chemische 
Ausrustungsstoffe wie im Stand der Technik vermittelt Mithin kann also auf die relativ hoch konzentrierten, 
ffilienden und versteifenden diemischen Zusatzstoffe, welche bei der Entsorgung erhebliche Umweltbelastun- 55 
gen hervomif en konnen, verzichtet werden, was neben der schadstofffreien Entsorgung des Matrixmaterials 
einen zusatzlichen Vorteil im Hinblick auf Umweltvertraglichkeit bedeutet 

Als Schmelzfaserpolymere konnen selbstverstandlich solche thermoplastischen Polymere in Betracht kom- 
men, welche auch wieder relativ problemlos entsorgt werden konnen, also inbesondere Poiyolefine selbst aber 
z. B. auch Polyamide (z. B. Grilon K 140, EMS-Chemie) und Polyester. Es ist auch moglich, mehr als eine 60 
Schmelzfaserkomponente einzusetzen, sofern deren Schmelztemperaturbereiche unter dem Schmelztempera- 
turbereich des Matrixpolymers liegen und Aire Schmelztemperaturbereiche selbst nicht zu weit von einander 
abweichen. 

Das gewichtsprozentuale Verhaknis von einzusetzendem Matrixpolymer zum Schmelzpolymer richtet sich 
nach den verwendeten Polymeren im Hinblick auf die zu endelende Griffestigkeit, jedoch liegt der Matrixpory- 65 
meranteU immer fiber 50 Gew.-%. Theoretisch ist sogar denkbar, daB er bis zu 100 Gew.-% betragen kann, 
namlich dann, wenn das Matrixpolymer selbst als Schmelzpolymer verwendet wird, d L, daB sich das Grundge- 
webe nur aus Matrixpolymer zusammensetzt und sodann das Matrixgewebe im nachgezogenen TemperprozeB 
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^^^^^^^^^^^^^^ 

fiSSSK: set 

HersteUungsprozeB auftretenden Temperaturen einen Schrumpf von a-lzyoTuhSSka^Bn^ h-^j?? 
10 zusatzhchenBeitragzurGriffverbesserungleistet «i»v°n3 i-£ /o autweisen kann und danut einen 

n;?. 8 ?!? 611 • k5nn *° b d ^ teXti ! e ^^engebflde noch zusltzlich metallische Komponenten eimrearbeitet 

Erne mtenave Wasserfiditigkeit bum erzielt weiden, warn das textile Hachengebilde tinnM* ml. .1 

20 Polymerf dm abgedeckt wird, der z. B, arc der chemischer. Oatttio* der Ac^aSSn!;™™S. L T 

aus Mischkomponenten hieraus. 

a „ Wcf^f i ST?I ata 15 g T^ 1 ein textaes Gewebe, welches eine ausgepragte Motivstruktur 

H? .T* D "^ aufe f f iner PrSgewalze bei erhohter Temperatur verursachVwurd* 
Das HersteUungsverfahren folgt zu Anfang dem bekannten Stand der Technik. Zunachst wird a „ s den 
25 T^r? bekp Cbwefee ein Gewebe hergesteUt, das nach bekai^lerVerfa^ge^hen u5 

S^ntZ^H frot * en « ^fbe wird sodann zum Appretieren an einem vSSS J? Em £r *e 
EEESS£^ Impragnierflotte behandelt und bei ca. 110-WQ vorSgSeS 

.v^L ^^gssemfB eingesetzten Impragnierflotte fehlen jedoch die im Stand der Technik verwendeten 
30 chenaschen Zusatzstoffe fur die Griffausrustung und sie enthalt ledigfich noch eve^etlSthSS fir d£ 
P^ Cr ^ der - We » er bestandigkeit, Netzmittel und Fungmde. Nach dem TtaSS^SSvSJwS £ 
Foulardwird das impragmerte Gewebe zusatzlich einem TemperprozeB unterzo^woSe^der^e 

as des^h g me ^^?K el e ^ ge ! etZt ? Tem P eratur Be St verfahrensgemaBim oberen Teil bzw eWs obeEb 
d ^^ mCl2tem, L er t turb . e r ei, ? s d «" e «oeesetzten Schmelzfaser, aber noch deutlichunterhalb des MaxtoTun* des 
S^rToT 51 ^ d6S M ***P° l y™™- Bei der vorzugsweisen Verwe^dungTon Po^STwS 
PcJypropylen und Polyethylen werden Temperaturen im Bereich von 110 bis 170»C emgesetet beidemln! 
n^eabevoragtenScbxaelzpo^ dem 

40 dJ^SSSSS^S^T^^ "* CiDer gaB2K * ^de^pS^ur im Stand 

40 der .Technik bekannten Gebrauchseigenschaften wie hohe ReiBfestigkeit, textilen Charakter, gute GriifbesdS- 

e£ eerSen W^T Farbechtheit. geringe Feuohtigkeitsa^a^, geriigSISS- 

2 k ,£ ^ ande ; es ai * ,st dem P 1 -^^ nach dem Stand der Technik Jedoch uberiegen bei 
SS£^ e wt£° ff5 T C ^" 1 ^ er framing, Recyklierbarkeit (infolge VerVendung themJpla- 
suscner Fasern), Umweltfreundlichkeit bei der Herstellung, Reduzierung der Abwasserbelastuiie fda keine oder 

Hmbhck auf die gegensenige Garnhaftung, verursacht durch den Schmelzkleber, und daraus nach DIN 53 331 
resultierend eine bessere StichausreiBkraft ' oaraus nacn UIW 53 331 

Die > Bffiuhqg wd im folgenden anhand der GegenQbersteUung zweier Beispiele naher eriiutert 
Der Grad der Versterfung wir meBtechnisch anhand folgenden Verfahrens daVeeleet 

50 befedHcS S d^S 1 WiFd : S eih fS. end °^ ^ geschoben. Der auf einem waagerechten Hsch 
aIu ■ , . "eil des Streifens wird nut einem Gewicht, z. B. einem Holzklotz beschwert und ieweils bis zur 

S-H^lSiT/ 5 * ,e J gr ° Ber nu f 46 flber 4,5 Abknickkante Kusragende freihangende 

« ^Iniv/iS T Bt - f d 5T Betra g der Versteifung des Streifens. Fur ein Markisenmaterial, das 

S£ 5SSS2r2SS ^ ? r T^^? 5 ^ «gibt sich mit dieser Methode eine Oberhan- 
SenSuf cm ' weIcheaIs0nentleron g furdiebeim VerbraucherakzeptierteGriffestigkeitherangezogen 

PoIvoroXn 1 LFffit^JZ?^ ^ Cin erfindl PFg emaBes teJrti les Flachengebilde aus 85 Gew.-% 
„ !2K225L r d i 5 ^ye^p-Fasergarn wiedergegeben, in Beispiel 2 ein textiles Flachengebilde 

60 aus Polypropylen, dessen Gnffestigkert uber eine Appretur gemaB dem Stand der Technik vermittelt wurde. 

Beispiel 1 

Textiles Flachengebilde: Gewebe, bestehend aus: 
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30 Faden/cm in der Kette 
Mischzwirn 34/2; PP/PE 85/15% 
Titer eff ektiv 590 dtex S 560 



4 



15 Faden/cm im SchuB 
Mischzwim 34/2; PP/PE 85/15% 
Titer eff ektiv 590 dtex S 560 



MeBergebnisse fur Griff estigkeit 



Bindung: Leinwand 1/L 

Fertiggewicht: 300 g/m 2 

Breite: 120 cm 
ReiBfestigkeh: 

Kette(daN/5cm): 240 

SchuB (daN/5 cm): 130 
Detuning: 

Kette (%) 50 

SchuB (%) 35 

Die Hydrophobic wird durch die Ausrustung erreicht 

Impragnierflotte: 

30 g/iFluorcarbon-Harze 
10 g/1 Netzmittel 
20 g/1 Fungizid 
inWasser 

Herstellungsverfahren: 

1. Waschen und Trocknen der Gewebe 

2. Impragnieren am Foulard 

3. Trocknen bei ca. 120°C 

4. Tempern bei ca. 145°C 



roh fertig 



freie Uberhang- 4 cm 16,6 cm 

lancre Kette 

freie Uberhang- 4 cm 16,1 cm 

lange SchuB 

Beispiel2 



Textiles Flachengebilde: 
Gewebe gemaB Beispiel 1 jedoch ohne PoiyethylerL 
Die Impragnierflotte wies folgende Zusammensetzung auf : 

60 g/1 Knittex TC (fur die Griffausriistung) 

40 g/1 Vibatex KN neu (fur die Griffausriistung) 

30 g/1 Oleophobol S (ein FIuorcarbon-Harz als wasserabweisendes Mittel) 

20 g/1 Fungitex OP (Fungizid) 

10 g/1 Invadin PBN (als Netzmittel) 

6 g/I Knhtex-KAT F(als Katalysator fur die Griffausriistung) 
1 ml/I Essigsaure (fur die pH-Stabilitat der Flotte) 
inWasser. 

Das Herstellungsverfahren erfolgte gemaB der Schritte 1 bis 3 in Beispiel 1. 
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Oberhanglange 
MeBergebnisse fur Griffestigkeit 
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roh 



f ertig 



f reie Uberhang- 
lancie_Kett 




Uberhang- 
lange SchuB 
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e^SXSl v V k ? er ?L chtlich Oberhanglange von 15 cm, wie sie fur eine fur Polypronvien 

erforderhche Verbraucherakzeptanz notig ware, nach dem Verfahren gemaBStand der TccfflI3t3dI 



Patentansprfiche 

20 

Ll£f™ Srl!L fnr f? 1 *' 5 ' ^ Chirme ' Persem >ings und dergleichen aus gesponnenem Polymer- 

K2^^L."^ W 5V IIt t h ° h f r Umwe ltvertragUchkeh bei Gebrauch und Entsorgung sowie mit hoW 

^ durch «ekennzeiclmet, daB das Gam aus Matrixfasem, die mh&£mX2£ ve? 
scfcweiBt sind, aufgebaui .ist, wobei die Matrixfasem aus Polyolefin und die fchmefefasemSil ; etaem oder 
S«S ^P^^ P ol ^ er « «* Vergleich zu dem MtehSSrfSl 

S «Sfe^S Crato ^f 1Ch beSteh ^ n 1111(1 der g^tsprozentuale Anteil des Polyolefc-Matrixpoly- 
mers groBer ist als der gewichtsprozentuale Antei] des Schmelzpolymers. ^ y 

ebSafcebPot>1S™t h *» *» Schmelzfaser aufbauende Polymer 

30 f^ WC i e naCh A^Prach » dadurch gekennzeichnet, daB das die Schmelzfaser aufbauende Polymer ein 
anderes tbermoplastisches Polymer als PolyoleHn ist roiymer em 

Po^Po^ro^en ' 3 * ^nnzeicbnet, daB das die Matrixfaser aufbauende 

as fufSu^deP^t^yl^ 6 U20Bd4 ' «*-«*'»* Schmelzfaser 

I;,^lr e v e n f h „ emem de ' AnsprDche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasem des Gewebes 
zusatzkch zu der Polymersubstanz noch metallische Komponenten enthalten. 

40 LS^^™i W J A T?* e 1 7 ' dadurch gekennzeichnet, daB es zur Verbesserung der 
IrZ^T 1 Z k mt Hy^obieningsmitteln aUein oder in Kombination mit Extendern behaftet ist 
!in?rS!^ ^, emem der^Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB es mindestens einseitig mit 
emem PoIymerfUm aus der Gruppe der Acrylate, Thermoplaste oder Elastomere abgedeckt ist 
I™ SSi nach ^emder Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB es mit einem Kunstharzanftrag 
sSungen^3?EJenbt ^ Melammharze ' ^amidharze sowie deren Derivaten^ndl^ 

l}- G fZ e ^ D3Ch ? iem der AnsP^e I bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB es mit einem Kunstharzauftrag 
iSrseh fa? PPC AcryIate ' P^ethane und Polyvinylacetate sowie deren Derivaten und Mischungei 



50 IpSS 6 n - aCh ei ? em d f Ansp ? che 1 bis 1 ^ ^""^ gekennzeichnet, daB es eine mittels thermischer 
Behandlung emgepragte Motivstruktur aufweist 

13. Gewebe nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB in Kett- und/oder SchuBrich- 
tang em Schrumpfgarn emgesetzt ist, welches im Temperaturbereich von 1 10- 170°C einen Schrumpf von 



55 14. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes mit verbessertem Griff nach Anspruch 1, bei dem man Gam 
aus Polyolefin verwendet, dadurch gekennzeichnet, daB man das Gewebe aus Garaen mh 

- Polymermatrixfasern aus Polyolefin, die mit Schmelzfasem aus einem oder mehreren thermoplasti- 
schen PoIymer(en) mit emem Schmelztemperaturbereich unterhalb des Schmelztemperaturbereichs 
~~ tT ]r a i :em ^Ponnen sind, wobei die Matrixfasem aus Polyolefinen in einem Anteil von uber 

60 50 Gew.-% emgesetzt werden, herstellt und anschlieBend 

- das erhaltene Gewebe bei einer solchen Temperatur behandelt, welche oberhalb des Schmelztem- 
peraturbereichs der eingesetrten Schmelzfasem und unterhalb des Maximums fur den Schmelztempe- 

*k ™™ rbereich das die Porymermatrbcfasern aufbauende Polyolefin liegt 

15. Verfahren nach Anspruch 14. dadurch gekennzeichnet, daB man das Gewebe vor der thennischen 
SK?"? m _ em ? r jraP^p^otte mit chemischen Substanzen impragniert und anschlieBend trocknet 
wobei die Impragnierflotte frei von chemischen Substanzen fur die GriffausrQstung ist 
IzZ*?!^™ nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet daB eine Polymermatrixfaser aus Poly- 
propylen verwendet wird und die abschlieBende Temperung bei einer Temperatur von ca. 145°C erfolgt 
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17. Verfahren nach einem der Anspruche 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB als Polymer fur die 
Schmekfaser Polyethylen oder das Polyamid Grilon K 140(EMsAemie) verwendetw^d lymCr fUr die 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



7 



- Leerseite - 



